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Making of composite article, e.g. vehicle interior door panel, having soft trim 
component, involves inserting foam through aperture into gap in between 
first surface of substrate and in-mold coating 
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Abstract of DE1 01 53855 

A composite article having a soft trim component is made by inserting a foam through the aperture into 
a gap in between first surface of substrate and in-mold coating. Making of composite article having a 
soft trim component involves spraying an in-mold coating into at least a first mold cavity surface (34) 
defined by two mold halves (30, 32). The first mold cavity surface is contoured to define a shape and a 
surface texture of the soft trim component. A substrate having a first surface including a first area, a 
second surface, and an aperture (24) defining a closed path from the first area of the first surface to the 
second surface (26) are inserted between the mold halves. The inserting step includes positioning the 
first area of the first surface in opposition to the in-mold coating (36) on the first mold cavity surface 
such that a gap (40) is defined between the first surface of the substrate and the in-mold coating. A 
foam is inserted through the aperture into the gap. An Independent claim is included for an apparatus 
for making a composite article comprising two mold halves. A first mold half includes a first mold cavity 
surface upon which to form a sprayed in-mold coating in opposition with the first area of the first 
surface of the substrate. A second mold half includes a sprue (38) for directing a moldable foam 
material between the mold halves. The mold halves receive the substrate such that the first area of the 
substrate is placed in opposition with the first mold cavity surface of the first mold half to define a gap 
between the first area of the substrate and the in-mold coating while moldable foam material directed 
between the mold halves flows through the aperture of the substrate into contact with the in-mold 
coating. 
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Die folganden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

(§) Verfahren und Vorrichtung zum Formen einer Verkleidungskomponente auf einem Substrat 
(S) Ein Verfah ren und eine Vorrichtung zum Herstellen ei- 

nes Verbundartikels, das eine Verkleidungskomponente 

umfasst, das ein Paar von Formhalften verwendet, wobei 

ein geeignetes AuBenschichtmaterial auf eine erste 

Formhohlraumoberflache gespruht wird, um eine Innen- 

formdeckschicht zu erhalten, und ein Substrat zwischen 

den Formhalften positioniert ist, so dass ein erster Be- 

reich einer Seite des Substrates gegenuber der Innen- 

formdeckschicht angeordnet ist. Ein Einlauf, der in der 

zweiten Formhalfte definiert ist, gegenuber der anderen 

Seite des Substrates, fiihrt einen eingespritzten Schaum 

durch eine Offnung in dem Substrat und in eine Lucke, die 

zwischen der einen Seite des Substrates und der Innen- 

formdeckschicht definiert ist Ein Bereich der ersten 

Formhalfte umfasst eine Schicht eines Dichtmaterials, 

das harter ist als das Substratmaterial, um hiedurch die 

Notwendigkeit zu eliminieren, andererseits die daruber 

geformte Verkleidungskomponente nach ihrem Heraus- 
• bringen aus der Form zu beschneiden. 
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Beschreibung nente erforderlich, das bzw. die ein Beschneiden nach dem 

Formen reduziert oder eliminiert, in welchen die Herstel- 
H1NTERGRUND DER ERFINDUNG lungs- und Materialkosten reduziert sind und die Produkti- 

onsausbeute erhoht isL, ohne Verringerung der Qualitat, des 
1 . Gebiet der Erfindung 5 Eindrucks beim Anfuhlen oder der Erscheinung. 

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und ZUS AMMENFAS SUNG DER ERFINDUNG 
eine Vorrichtung zum Herstellen eines Verbundartikels mit 

einer Substratkomponente und einer Verkleidungskompo- [0005] Enlsprechend ist es eine Aufgabe der Erfindung, 

nente. 10 ein verbessertes Verfahren zum Herstellen eines Verbundar- 
tikels mit einer weichen, daruber geformten Verkleidungs- 

2. Stand der Technik komponente zur Verfugung zu stellen, das die Notwendig- 

keit reduziert oder eliminiert, die daruber geformte Kompo- 
[0002] Tiirfiillungen im Fahrzeuginneren oder andere pla- nente nach dem Uberformschritt zu beschneiden. 
stische Innenkomponenten besitzen oft eine harte, plastische 15 [0006] Es ist eine weitere Aufgabe der Erfindung, ein Ver- 
Substratkomponente und eine Verkleidungskomponente. fahren zum Herstellen eines Verbundartikels zur Verfugung 
Die Verkleidungskomponente kann aus einer PVC-Schicht, zu stellen, wobei eine daruber geformte Schaumkompo- 
einer TPO und einer Schaumstoffschicht, oder einem nente mechanisch festgehalten wird, und, vorzugsweise, 
Weichschaum-Polyurethan hergestellt sein, welcher auf das auch chemisch mit einem Substrat verbunden ist. 
Substrat in einem zweiten Prozessschritt aufgebracht wird. 20 [0007] In der Erfindung umfasst ein Verfahren zum Her- 
In dem letzteren Fall wird, um eine Verkleidungskompo- stellen eines Verbundartikels mit einer Verkleidungskompo- 
nente mit einer gewiinschten Oberflachenbeschaffenheit und nente ein Aufbringen einer Innenformdeckschicht auf we- 
Farbe zur Verfugung zu stellen, ein separates AuBenschicht- nigstens eine erste Formenhohlraumoberflache, die durch 
material sorgfaltig auf dem geformten Schaum aufgebracht ein Paar von Formhalften definiert ist, wobei die erste For- 
und dann beschnitten, um den Artikel mit der gewiinschten 25 menhohlraumoberflache konturiert ist, um eine Form und 
"Sichtoberfiache" zur Verfugung zu stellen. Alternativ wird eine Oberflachenbeschaffenheit der Verkleidungskompo- 
ein separates AuBenschichtmaterial sorgfaltig in dem Form- nente zu definieren. Das Verfahren umfasst weiter ein Ein- 
werkzeug positioniert, bevor der Schaum in die Form einge- bringen eines Substrates, zwischen das Paar von Formhalf- 
spritzt wird, wobei das uberschiissige AuBenschichtmaterial ten, mit einer ersten Oberflache mit einem ersten Bereich, 
und jegliche Schaumabscheidungen danach abgeschnitten 30 einer zweiten Oberflache und einer Offhung, die einen ge- 
werden, um das Fertigerzeugnis zu erhalten. Das Beschnei- schlossenen Pfad in dem ersten Bereich der ersten Oberfla- 
den der AuBenschicht resultiert in einem betrachtlichen Ver- che zu der zweiten Oberflache definiert, wobei das Einbrin- 
schnitt des AuBenschichtmaterials, was dem Prozess weitere gen ein Positionieren des ersten Bereiches der ersten Ober- 
Kosten hinzufugt. flache gegeniiber der Innenformdeckschicht der ersten For- 
[0003] Um das kostenintensive Beschneiden nach dem 35 menhohlraumoberflache umfasst, so dass eine Lucke zwi- 
Schaumformen zu vermeiden, lehrt das US-Patent Nr. schen der ersten Oberflache des Substrates und der Innen- 
5,736,082 ein Verfahren zum Schaumen eines Verbundarti- formdeckschicht definiert ist; und ein Einspritzen eines 
keis, wobei die Substratoberflache einen vertieften Bereich Schaums durch die Offnung in die Lucke. Da der Schaum 
beinhaltet, in welchen der Schaum eingebracht wird, so dass z. B. durch die zweite Oberflache, eine hintere Oberflache 
der vertiefte Bereich Randseitenwande einschlieBt; und ein 40 des Verbundartikels entgegengesetzt zu seiner "Sichtober- 
AuBenschichtelement sorgfaltig in der Form gegeniiber dem flache", eingefuhrt wird, eliminiert die Erfindung vorteilhaf- 
vertieften Bereich des Substrates platziert wird, so dass eine terweise das Erfordernis eines Beschneidens des Durch- 
Reihe von erhohten "Seitenwandcn", die auf dem AuBen- gangs, der durch die Schaumeinspritzung erzeugt wird. 
schichtelement definiert sind, in dem vertieften Bereich des [0008] In Obereinstimmung mit einem Merkmal der Er- 
Substrates eingebracht sind, wenn die Form geschlossen 45 findung umfasst das Aufbringen der Innenformdeckschicht 
wird. Auf die Einspritzung einer Polyurethanschaurnkom- ein Spruhen der Innenformdeckschicht auf die erste For- 
position in die Form expandiert der Schaum, um die Seiten- menhohlraumoberflache. Und, in der Erfindung kann die In- 
wande des AuBenschichtelementes gegen die Randseiten- nenformdeckschicht vorzugsweise eine farbige Sichtober- 
wande des vertieften Bereiches des Substrates zu driicken, flache auf dem Verbundartikel definieren, wobei eine kor- 
wodurch bewirkt wird, dass eine Randdichtung das 50 nige erste Formenhohlraumoberflache der resultierenden 
Schaummaterial hinter dem AuBenschichtmaterial halt und Verkleidungskomponente des Artikels eine gewunschte kor- 
damit das Erfordernis einer nachfolgenden Verschneidung nige Oberflachenbeschaffenheit verleiht. 
umgangen wird. Leider muss, um fur die Seitenwande des [0009] In Ubereinstimmung mit einem anderen Merkmal 
AuBenschichtmaterials die Dichtungswirkung zu erbringen, der Erfindung sind der Schaum und das Material des Sub- 
das AuBenschichtelement prazise in dem Formenhohlraum 55 strates vorzugsweise so ausgewahlt, dass der eingespritzte 
platziert sein, da ein Fehler beim Erreichen der gewiinschten Schaum eine chemische Verbindung mit dem Substrat aus- 
Dichtung voraussichtlich bewirken wird, dass das Schaum- bildet, wobei der Bereich des Schaumdurchgangs, der sich 
material sich auf der Sichtoberfiache des Artikels abschei- durch die Offnung des Substrates erstreckt, weiter zum me- 
det, was in einem nicht verwendbaren Teil und einer niedri- chanischen Festhalten des daruber geformten Schaums auf 
geren Produktionsausbeute resultiert. AuBerdem muss das 60 dem Substrat dient. In einer Variation des Verfahrens um- 
AuBenschichtmaterial notwendigerweise fester sein, so dass fasst der Schritt des Einspritzens des Schaums ein Abschei- 
seine Seitenwande wahrend seiner Platzierung in der Form den des Schaums auf der zweiten Oberflache des Substrates, 
und dem nachfolgenden SchlieBen der Form erhoht bleiben, um hiermit weiter den Schaum auf dem Substrat festzuhal- 
wodurch weitere ansteigende Materialkosten mit dem Arti- ten. 

kel verbunden sind. 65 [0010] In tJbereinstirnmung mit noch einem anderen 

[0004] Enlsprechend ist ein Verfahren und eine Vorrich- Merkmal der Erfindung umfasst das Substrat vorzugsweise 

tung zum Herstellen eines Verbundartikels mit einem Sub- , einen zweiten Bereich, direkt angrenzend an den ersten Be- 

strat und einer daruber ausgeformten Verkleidungskompo- reich, und die erste der Formhalften umfasst einen Formbe- 
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reich, der eine Randkante der ersten Formenhohlraumober- 
flache definien; und was writer ein Setzen des Formberei- 
ches gegen den zweiten Bereich vor dem Einspritzen um- 
fasst. Vorzugsweise hat das Material des Substrates eine er- 
ste Harte, und der Formbereich umfasst eine Schicht eines 5 
Dichtmaterials mit einer zweiten Harte, die groBer als die er- 
ste Harte ist. AuBerdem, wenn die Formhalften direkt vor 
dem Schaumeinspritzschritt zusammengebracht werden, 
pragt der Formbereich der ersten Formhalfte vorzugsweise 
den zweiten Bereich des Substrates, um hierdurch weiter die to 
Dichtung zwischen dem Formbereich und dem Substrat zu 
verbessern. Im Ergebnis wird das Ausscheiden des einge- 
spritzten Schaumes wahrend des Einspritzschrittes aus dem 
ersten Formcnhohlraum effektiv eliminicrt, wodurch auch 
die Notwendigkeit zum Beschneiden der Verklcidungskom- 15 
ponente entlang der Grenzflache zwischen den ersten und 
zweiten Bereichen der ersten Oberflache des Substrates re- 
duziert oder eliminiert wird. 

[0011] Andere Eigenschaften, Vorteile und Vorziige der 
Erfindung ergeben sich aus der folgenden Beschreibung, 20 
einschlieBlich der zugehorigen Zeichnungen. 

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN 

[0012] Fig. 1 ist eine Querschnittsansicht eines Substrates, 25 
das fur eine Verwendung beim Herstellen eines Verbund- 
formartikels in Ubereinstimmung mit der Erfindung ver- 
wendet wird; 

[0013] Fig. 2 ist eine Querschnittsansicht eines Beispiels 
eines Werkzeuges in Ubereinstimmung mit der Erfindung 30 
zum Herstellen eines Verbundformartikels unter Verwen- 
dung des Substrates, das in Fig. 1 gezeigt ist; und 
[0014] Fig. 3 ist eine Querschnittsansicht des resultieren- 
den Verbundartikels, der mit dem Verfahren und der Vor- 
richtung der Erfindung hergestellt ist. 35 

DETAILLIERTE BESCHREIBUNG DER BEVORZUG- 
TEN AUSFOHRUNGSFORM 

[0015] Bezugnehmend auf die Zeichnungen zeigen die 40 
Fig. 1-3 verschiedene Stadien der Herstellung eines Bei- 
spiels eines Verbundartikels 10 mit einer Verkleidungskom- 
ponente 12 in Obereinstimmung mit der Erfindung, wie er 
vorteilhafterweise als innere Turfullungsverkleidung eines 
motorbetriebenen Fahrzeugs verwendet wird. Wie in Fig. 1 45 
gezeigt ist, hat das Substrat 14 eine erste Oberflache 16, die 
einen ersten Bereich 18 umfasst, gegen welchen eine Ver- 
kleidungskomponente wie untcn beschrieben aufgebracht 
wird, einen zweiten Bereich 20, der vorzugsweise die Merk- 
male einer Oberflachenvertiefung oder Aussparung 22 di- 50 
rekt benachbart zu dem ersten Bereich 18 hat. Das Substrat 
12 umfasst auch eine Offnung 24, die einen geschlossenen 
Pfad zwischen dem ersten Bereich 18 auf der ersten Oberfla- 
che 16 des Substrates und einer zweiten Oberflache 26 des 
Substrates 12, z. B. gegeniiber der ersten Oberflache 16, de- 55 
finiert. 

[0016] Wahrend die Erfindung die Verwendung jeglicher 
geeigneten Materialien fur das Substrat 14 beabsichtigt, ist 
in einer beispielhaften Ausfuhrungsform das Substrat 14 ge- 
eigneterweise aus einem geeigneten plastischen Material, 60 
wie z. B. Polypropylen, ABS, ABSPC und andercn geeigne- 
ten Materialien einschlieBlich Olefin-basierten Materialien 
spritzgegossen. Jedoch ist ersichtlich, dass die Erfindung die 
Verwendung irgendwelcher anderen geeigneten Materialien 
fur das Substrat 14, wie z. B. Stahl oder Aluminium, und die 65 
durch andere Herslellungsprozesse, wie z. B. Kompressi- 
onsformen oder Pragen, hergestellt werden, erfasst. Weiter 
beabsichtigt die Erfindung, dass das Substrat entweder nicht 
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koloriert oder teilweise beklebt oder mit einem anderen Ma- 
terial vor dem Schaumuberformschritt, wie unten beschrie- 
ben, beschichtet ist, einschlieBlich einer geeigneten Far- 
bung. 

[0017] We am besten aus Fig. 2 zu sehen ist, wird das 
Substrat 14 in ein Einspritzformwerkzeug 28 eingefiihrt, das 
erste und zweite Formhalften 50, 32 umfasst, wonach eine 
erste Formenhohlraumoberflache 34, die durch die Form- 
halfte 30 definiert ist, mit einer geeigneten Innenformdeck- 
schicht 36 bespruht wird, die am Ende die "Sichtoberflache" 
oder "AuBenschicht" der Verkleidung 12 des Artikels aus- 
bildet. Wahrend die Erfindung die Verwendung irgendeines 
geeigneten Materials fur die Innenformdeckschicht, ein- 
schlieBlich einer Vielfalt von aliphatischen Polyurethanen 
beabsichtigt, ist in dem Beispiel des Artikels 10 die Innen- 
formdeckschicht ein Lack, der von der BASF Gesellschaft 
von Wyandotte, Michigan, unter dem Markennamen "Ela- 
stogran" erhaltlich ist. In dem Beispiel des Artikels 10 wirkt 
die Innenformdeckschicht 36 als eine Faroe zum Farben der 
Sichtoberflache des Artikels, wahrend weiter der Verklei- 
dungskomponente 12 ein UV-Schutz zur Verfugung gestellt 
wird. 

[0018] Wie auch in Fig. 2 zu sehen ist, ist die erste For- 
menhohlraumoberflache 34 konturiert, um die gewiinschte 
Form der Verkleidungskomponente 12 zu definieren, und ist 
vorzugsweise gekornt, um z. B. der Verkleidungskompo- 
nente 12 des Artikels eine gewiinschte Oberflachenbeschaf- 
fenheit zu verleihen. Die zweite Formhalfte 32 umfasst ei- 
nen Einlauf 38, durch welchen ein geeigneter Schaum zwi- 
schen die zwei Formhalften 30, 32 wahrend eines nachfol- 
genden Einspritzformschrittes gefuhrt ist. 
[0019] Das Formwerkzeug 28 wird dann uber dem ersten 
Bereich 18 des Substrates geschlossen, wie in Fig. 2 gezeigt 
ist, um hierdurch eine Liicke 40 zwischen dem Substrat 10 
und Innenformdeckschicht 36 zu definieren. In Uberein- 
stimmung mit einem anderen Merkmal der Erfindung, ist ein 
Bereich 42 der ersten Formhalfte 30 nahe der ersten For- 
menhohlraumoberflache 34 mit dem zweiten Bereich 20 des 
Substrates, beispielsweise in der Vertiefung 22, in EingrifT, 
so dass hier dazwischen eine Dichtung erzeugt wird. Vor- 
zugsweise umfasst der Formbereich 42 eine diinne Schicht 
eines Dichtmaterials 44, wie z. B. Polytetrafluoroethylen 
(PTFE) oder Silizium, was eine groBere Harte als das Mate- 
rial des Substrates hat, aber eine geringere Harte als das Ma- 
terial der ersten Formhalfte 30. Auf diese Weise verformt 
sich, nach dem SchlieBen der Form 28, das Dichtmaterial 
44, um die gewiinschte Dichtung zu erzeugen. Weiterhin 
werden die Formhalften 30, 32 auf solche Weise zusammen- 
gebracht, dass der Formbereich 42 leicht in die erste Ober- 
flache 16 des Substrates 14 gedriickt wird, um hierdurch 
leicht die Oberflache 16 mit dem Formbereich 42 zu "pra- 
gen". Auf diese Weise wird die resultierende Dichtung zwi- 
schen der ersten Formhalfte 30 und der ersten Oberflache 16 
des Substrates 14 noch weiter verbessert. 
[0020] Mit dem Formwerkzeug 28, das uber dem ersten 
Bereich 18 des Substrates geschlossen ist, wie in Fig. 2 ge- 
zeigt ist, wird ein Schaum 46 in den Einlauf 38 der zweiten 
Formhalfte 32 gerichtet und durch die Offnung 24 des Sub- 
strates in die Liicke 40, um die LUcke 40 zu schaumen. Wah- 
rend die Erfindung die Verwendung irgendeines geeigneten 
Einspritzschaumes 46 beabsichtigt, ist beispielsweise der 
Schaum 46 des Beispiels des Artikels 10 ein aromatisches 
Polyurethan. Ein anderer geeigneter Schaum 46 zur Verwen- 
dung in der Erfindung umfasst TPO und thermoplastische 
Elastomere. Vorzugsweise ist der eingespritzte Schaum 46 
so ausgewahlt, dass der Schaum 46 auf das Einspritzen des 
Schaums 46 zwischen die Innenformdeckschicht des Sub- 
strates 14 hin, chemisch mit beiden, der Innenformdeck- 
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schicht und dem Substrat 14, eine Verbindung eingeht. 
[0021] In Ubereinstimmung mit einern Merkmal der Er- 
findung wird, durch Einspritzen des Schaums 46 durch die 
Offnung 24 des Substrates 14, und von der zweiten Oberfla- 
che oder "Ruckseite" des Substrates 14, die Sichtoberflache 5 
36 mit hochster Qualitat auf der Verkleidungskomponente 
12 zur Verfugung gestellt, da kein Einspritzformeinlauf auf 
der Sichtoberflache erforderlich ist. 

[0022] In Obereinstimmung mit einem anderen Merkmal 
der Erfindung kann die Offnung 24 in dem Substrat 14 einen 10 
Entwurfswinkel (nicht gezeigt) umfassen, welcher in der 
Lage ist, den eingespritzten Schaum 46 in der Offhung 24 
mechanisch festzuhalten, wenn das geformte Teil aus der 
Form 28 entfemt wird. Weiter kann sich der Schaum 48, wo 
es die Designparameter erlauben, auch vorzugsweise auf der 15 
zweiten Oberflache 26 des Substrates 14 ausscheiden, um 
hierdurch weiter den Schaum 46 auf dem Substrat 14 me- 
chanisch festzuhalten. Ein gewohnlicher Facharbeiter auf 
diesem Gebiet wird feststellen, dass verschiedene Festhalte- 
konfigurationen auf dem Substrat innerhalb des Schutzbe- 20 
reiches der Erfindung vorgesehen werden konnen. Ein sei- 
ches mechanisches Festhalten der Verkleidungskomponente 
12 auf dem Substrat 14 ist teilweise z. B. erwunscht, wenn 
sich das Substratmaterial, wie z. B. Olefin-basierte Materia- 
lien, nicht chemisch mit dem Schaum verbindet. 25 
[0023] Wenn das Substrat 14 und der Schaum 46 aus der 
Form 28 entfemt werden, haftet die Innenformdeckschicht 
36 an dem Schaum 46 und pellt dadurch von der Formen- 
hohlraumoberflache 34 ab. Das Ergebnis ist, wie in Fig. 3 
gezeigt, eine Verkleidungskomponente 12 eines Verbundar- 30 
tikels 10 mit einer gekomten weichen Sichtoberflache 48, 
die wenig oder kein Beschneiden des daruber geformten 
Schaumes 46 nach dem Herausbringen der Form 28 erfor- 
dert. 

[0024] Wahrend eine beispielhafte Ausfuhrungsform ent- 35 
sprechend der Erfindung gezeigt und beschrieben worden 
ist, ist es nicht beabsichtigt, dass diese Ausfuhrungsform 
alle moglichen Formen der Erfindung zeigt und beschreibt. 
Eher sind die in dem speziellen Bei spiel verwendeten Worte 
als Worte der Beschreibung denn der Beschrankung ver- 40 
wendet, und verschiedene Anderungen konnen innerhalb 
des Schutzbereiches der zugehorigen Anspriiche vorgenom- 
men werden. 
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1 . Eine Methode zum Herstellen eines Verbundartikels 
mit einer Verkleidungskomponente, welche aufweist: 
ein Spriihen einer Innenformdeckschicht auf wenig- 
stens eine erste Formenhohlraumoberflache, die durch 50 
ein Paar von Formhalften definiert ist, wobei die erste 
Formenhohlraumoberflache konturiert ist, um eine 
Form und eine Oberflachenbeschaffenheit der Verklei- 
dungskomponente zu definieren; 

Einbringen eines Substrates, zwischen das Paar von 55 
Formhalften, mit einer ersten Oberflache, die einen er- 
sten Bereich umfasst, einer zweiten Oberflache, und ei- 
ner Offnung, die einen geschlossenen Pfad von dem er- 
sten Bereich der ersten Oberflache zu der zweiten 
Oberflache definiert, wobei das Einbringen ein Positio- 60 
nieren des ersten Bereiches auf der ersten Oberflache 
gegeniiber der Innenformdeckschicht auf der ersten 
Formenhohlraumoberflache umfasst, so dass eine 
Lucke zwischen der ersten Oberflache des Substrates 
und der Innenformdeckschicht definiert wird; und 65 
ein Einspritzen eines Schaumes durch die Offnung in 
die Lucke. 

2. Das Verfahren von Anspruch 1, wobei die Innen- 



formdeckschicht eine farbige Sichtoberflache auf dem 
Verbundartikel ausbildet. 

3. Das Verfahren von Anspruch 2, wobei die erste For- 
menhohlraumoberflache gekomt ist, und das Einsprit- 
zen der Oberflache der Innenformdeckschicht eine 
Oberflachenbeschaffenheit verleiht. 

4. Das Verfahren von Anspruch 1, welches weiter ein 
Formen des Substrates auf einem plastischen Material 
vor dem Einbringen umfasst. 

5. Das Verfahren von Anspruch 1, welches weiter ein 
Auswahlen des Schaumes und Substrates umfasst, so 
dass die eingespritzte Form eine chemische Verbin- 
dung mit dem Substrat ausbildet. 

6. Das Verfahren von Anspruch 1, wobei das Einsprit- 
zen ein Ausscheiden des eingespritzten Schaumes auf 
der zweiten Oberflache des Substrates umfasst, um 
hierdurch den Schaum auf dem Substrat mechanisch 
festzuhalten. 

7. Das Verfahren von Anspruch 1, wobei das Substrat 
einen zweiten Bereich der ersten Oberflache direkt be- 
nachbart zu dem ersten Bereich umfasst, und die erste 
der Formhalften einen Formbereich umfasst, der eine 
Randkante der ersten Formenhohlraumoberflache defi- 
niert; und das weiter ein Setzen des Formbereiches ge- 
gen den zweiten Bereich vor dem Einspritzen umfasst. 

8. Das Verfahren von Anspruch 7, wobei das Material 
des Substrates eine erste Harte hat, und wobei der 
Formbereich eine Schicht eines Dichtmaterials mit ei- 
ner zweiten Harte umfasst, die groBer als die der ersten 
Harte ist. 

9. Das Verfahren von Anspruch 7, wobei das Einset- 
zen ein Pragen des zweiten Bereiches des Substrates 
mit dem Formbereich umfasst, wodurch eine Dichtung 
im wesentlichen zwischen dem zweiten Bereich des 
Substrates und dem Formbereich vorgesehen wird. 

10. Eine Vorrichtung zum Herstellen eines Verbundar- 
tikels, wobei der Artikel ein Substrat mit einer ersten 
Oberflache hat, die einen ersten Bereich umfasst, eine 
zweite Oberflache, und eine Offnung, die einen ge- 
schlossenen Pfad von der ersten Oberflache zu der 
zweiten Oberflache definiert, und eine Verkleidungs- 
komponente, die auf dem ersten Bereich des Substrates 
aufgebracht ist, wobei die Vorrichtung aufweist: 

ein Paar von Formhalften, wobei eine erste Formhalfte 
eine erste Formenhohlraumoberflache umfasst, iiber 
welche eine gespriihte Innenformdeckschicht gegen- 
iiber dem ersten Bereich der ersten Oberflache des Sub- 
strates zu bilden ist, wobei eine zweite Formhalfte ei- 
nen Einlauf zum Fuhren eines formbaren Schaummate- 
rials zwischen die erste und die zweite Formhalfte auf- 
weist, und wobei ein Paar von Formhalften angewen- 
det wird, um das Substrat so aufzunehmen, dass der er- 
ste Bereich des Substrates gegeniiber der ersten For- 
menhohlraumoberflache der ersten Formhalfte platziert 
ist, um hierdurch eine Lucke zwischen dem ersten Be- 
reich des Substrates und der Innenformdeckschicht zu 
definieren, wahrend das formbare Schaummaterial, das 
zwischen die erste und zweite Formhalfte gerichtet ist, 
durch die Offnung des Substrates in Kontakt mit der In- 
nenformdeckschicht flieBt. 

1 1 . Die Vorrichtung nach Anspruch 10, wobei die erste 
Oberflache des Substrates einen zweiten Bereich nahe 
dem ersten Bereich umfasst, und wobei die erste Form- 
halfte einen Formbereich umfasst, der eine Randkante 
der ersten Formenhohlraumoberflache definiert, wobei 
der Formbereich dichtend mit dem zweiten Bereich des 
Substrates in Eingriff ist, wahrend das formbare 
Schaummaterial zwischen die erste und zweite Form- 
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halfte gefuhrt wird. 

12. Die Vorrichtung nach Anspruch 11, wobei das 
Substrat aus einem Substratmaterial ausgebildet ist, 
und wobei der Formbereich eine Schicht eines Dicht- 
material umfasst, wobei das Dichtmaterial eine hohere 
Harte als das Substratmaterial hat. 

13. Die Vorrichtung nach Anspruch 11, wobei das 
Dichtmaterial aus einer Gruppe ausgewahlt ist, die aus 
Polytetrafluoroethylen und Silizium besteht. 
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